


















































































































































































































　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　VVMi　＝＝　VVo，SP（VVo））Po，RJ（Po）＝　．　m．a．￥　　　 　　　 　　　 　　　 　　　 　　　　　　　　 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 　 RJ（Pk）
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1≦s≦NW（ハ’f，1）
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1SkSNW（LV．）
（b）　u－th　step　of　selection
　　　This　procedure　is　as　same　as　the　selection　of　the　minimum　recognition　index　criterion　in　（1）（b），
（13）
3． APPLICATION
　　We　applied　the　propos’ed　method　to　design　the　assembly　line　of　the　air　filter．　The　air　filter　coiisists　of　25　parts（Pl　to　P25）．　The　air
filter　is　assembled　by　15　work　elements（Wl　to　W15）．　Table　1　shows　the　assembled　parts，　predecessors　and　working　time　of　each　work
element．
3．1　Recognition　Diagram　of　Air　Filter
　　Fig．3　shows　the　recognition　diagram　of　the　air　filter，　At　level　1，　25　parts　of　the　air　filter　are　classified　into　6　groups　according　to
color．　The　silver　parts　is　only　P6　and　the　green　parts　is　only　P22，　so　P6　and　P22　are　discriminated　from　the　other　parts　at　level　1．
The　recognition　indexes　of　P6　and　P22　are　calculated　by　the　eq．（14）．
RI（P6）　＝＝　Rl（P22）　＝　log2（6）　＝：　2．58［bits］ （14）
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Table　1　Work　List
Work　ElementParts Predecessors　Working　Time
??????????????????????????????????????????　　　　P6，　P8
　　　　P2，　P6
　　　P3，　P4，　Ps
　　　　P6，　P7
　　　　Pl，　P6
P8，　P9，　PIO，　Pll，　P12
　P17，　P18，　P19，　P20
　　P14，　P15，　P16
　　　　P15，　P20
　　　　P12，　P13
　　　　P12，　P23
　P6，　P12，　P21，　P22
　　P6，　P20，　P22
　　　　P12，　P24
　　　　P12，　P25
W2，　W3　4．3
Wle，　Wl1
2．7
4．3
6．0
15．7
13，7
5．7
17．7
3．7
6．3
2，7
9．7
3．7
2．7
5．7
Characteristics：Color
oDper Black 6
Silver
Clear 2Other
Green
2
17
19
8
5
4
9
10
13
18
1
3
7
12
o
5
11
14
16
3????．?
???．?．．????????
．?㍉?．??．????
Difficulty　to　Selec’
Fig．　3　Recognition　Diagram　of　Air　Fiiter
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　　　Table　2　Results
Maximum　Working　Time
Asslgned　VVorksWorkmg　’1’lmeハ　　　　　　　　　　　　　　　　　ロ　　　　　　　セ　　　　　　tt cognmon　inaex
lst　station
2nd　station
3rd　station
4th　station
　　　　　　W8，　WIO，　W13
　　　　　　　　　W4，　W6
W7，　W15，　W2，　W5，　W9，　W13
　　　Wl，　Wll，　W12，　W14
30．0
29．4
27．4．
17．8
23．6
19．6
40．6
23．4
Mipimum　Combination　of　Work　Element’s　Recognition　Index
Assigned　WorksWorking　TimeRecognition　lndex
lst　station
2nd　station
3rd　station
4th　station
　　　　　　W4，　Wl，　W2，　WIO
W15，　Wll，　W14，　W9，　W13，　W12
　　　　　　　　W8，　W3，　Ws
　　　　　　　　　　W6，　W7
29．0
28．2
29．7
19．4
12．0
31．7
24．4
25．9
　　　The　groups　of　leve12are　classified　according七〇size．　P　1，　P15　and　P24　are　discrim．inated　at　level　4，
select．　The　recognition　index　of　Pl　is　calculated　by　the　eq，（15）．
so　that　part 　are　dificuit　to
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　RI（Pl）　＝＝　log2（6）　十log3（3）　十　tog2（2）　十tob2（3）　＝　6．75［bitsl
　　　RI（Pl）　is　larger　than　RI（P6），　so　that　Pl　is　more　dlMcult　to　select　among　all　parts　of　the　air　filter．　This
stations（lst　to　4th　station），　and　the　cycle　time　is　30　second．
　　　　　　　　　　　　　　　　　（15）．
assemb y　line　has　4 work
3．2　Result　of　Line　Balancing
　　The　．assembly　line　is　designed　by　the　proposed　method　using　the　criterion　of　the　working　time　and　recognition　index　under　copditions　・
that　the’cycle　time　is　put　as　30　sec．　And　the　number　of　stations　as　4．　Table　3．2　shows　the　results　of　line　balancing　using　the　criterion
of　maximum　working　time．　3rd　station　is　constructed　by　6　work　elernents　and　shows　the　large　recognltion　index　of　work　station．　The
worker　should　be　made　efforts　to　select　parts　in　this　work　station．　But　using　recognition　index，　lst　station　is　costructed　by　4　work
elements，　and　the　recognition　index　of　this　station　becomes　the　smallest　of　all　stations．　And　2nd　station　has　6　work　element，　but　the
recognition　index　is　smaller　than　the　resuluts　of　the　maximum　working　time．
4．　CONCLUSION
　　In　this　paper，　we　proposed　the　recognition　index　to　evaluate　the　complexity　of　discriminating　among　parts　and　units．　This　index
is　applied　to　the　criterion　to　assign　the　work　elenients　in　the　line　balancing　for　assembly　line．
　　　Firstly，　the　recognition　diagram　is　propsed　to　show　clearly　the　difference　among　parts　and　units　according　to　characteristics．
　　　Secondly，　various　recognition　indexes　are　calcuiated　based　on　the　ntimber　of　characeteristics　that　are　shown　in　the　recognition
diagram．
　　　Finally，　the　assembly　line　is　designed　by　the　proposed　method　based　on　the　working　time　and　the　recognition　index．
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